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© Abfullstutzen oder Spund fur Folienbehaiter Oder -beutel aus Polyethylen Oder dgl. 



© Die Erfindung betrifft einen Abfullstutzen Oder 
Spund fur Folienbehaiter oder -beutel aus elnem 
Polyethylen (PE) oder dergleichen mit einem Spund- 
teil und einem Flanschteil. Bei einem solchen Abfull- 
stutzen ist das Spundteil (3) aus einem formstabilen 
und fur eine Dampfsterillsation ausreichend warme- 



bestandigen Kunststoff gebildet, das ein Flanschteil 
(5) aufweist, das in mindestens einer au/Jeren 
Schicht aus einem Polyethylen besteht zum Ver- 
schwei/ten mit dem Folienbehaiter oder -beutel (2) 
bzw. mit einer hierzu geeigneten Lage des Beutels. 
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ABFU LLSTUTZEN ODER SPUND FUR FO LI EN B EH ALTER ODER -BEUTEL AUS POLYETHYLEN ODER 

DERGLEICHEN 



Die Erfindung betrifft einen Abfullstutzen oder 
Spund fur Folienbehalter Oder -beutel aus Polyeth- 
ylen oder dergieichen nach dem Oberbegriff des 
Anspruchs 1. 

Oblicherweise wird bei solchen Abfullstutzen 
oder Spunden das Spundteil aus Polyethylen (PE) 
oder einem linearen Polyethylen niedriger Dichte 
(LLDPE) hergestellt, urn die Verschweiflung mit ei- 
ner Polyethylen-Schicht der Behalter- oder Beutel- 
folie optima! sicherzustellen. Ein VerschluiS- oder 
Hahnteil wird demgegenUber in der Regel aus Po- 
lypropylen (PP) gefertigt. 

Es hat sich gezeigt, dafi eng aneinandergefUg- 
t Teile aus PE bzw. LLDPE und PP wegen der 
unterschiedlichen Eigenschaften dieser Kunststoffe 
sich nicht gut gegeneinander verdrehen lassen. 
Dies beruht insbesondere auch darauf, da/3 PP und 
PE bzw. LLDPE unterschiedliche lineare Ausdeh- 
nungskoeffizienten haben, was bedeutet, datf PP 
oinon geringeren Schrumpf zeigt als das Oblicher- 
weise fur den Abfullstutzen oder Spund eingesetzte 
LLDPE, LDPE oder EVA. DemgegenUber 1st auch 
PE weicher als PP, was dazu fuhrt, da/3 sich das 
Spundteil sowohl am Flanschteil als auch am 
Spundkorper selbst leicht verformt So kann sich 
das Flanschteil wellen, was die Zufuhr solcher 
Spundteile bei automatischen Schweiflmaschinen 
zum Verbinden der Abfullstutzen oder Spunde mit 
d m Folienmaterial des Folienbeutels oder - 
behalters erschweren kann. GegenwMrtig fUhren die 
Beanspruchungen am Flanschteil bei der Herstel- 
lung des Spundes (zu schnelle Spritzgu/Jgeschwin- 
digkeit), bei der Lagerung (zum Beispiei Au/tentem- 
p ratureinwirkung) und auch beim Transport haufig 
zu unebenen Flanschteilen und verursachen da- 
durch Stops bei den Beutelschweifimaschinen. Au- 
rdem verursacht jede Ovalitat am Spundkorper 
Dreh- und Abdichtungsprobleme. 

Die heute vielfach angewendete Sterilisation 
mittels Dampfstrahl ist bei einem Spund aus einem 
PE nicht anwendbar, weil ein solcher Spund nicht 
ausreichend warmefest ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die- 
se Schwierigkeiten bei einem Abfullstutzen oder 
Spund nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 
dadurch zu vermeiden, daB das Spundteil so aus- 
gebildet wird, dafl es auch bei hohen mechani- 
schen und wechselnden thermischen Beanspru- 
chungen formbestandig ist, da/3 andererseits aber 
auch eine einwandfreie dichte Schweifl-Verbindung 
zwischen dem Flanschteil und dem Folienmaterial 
des Folienbehalters oder Beutels in einfacher Wei- 
se sichergestellt ist. AuBerdem soil Dampf sterilisa- 
tion moglich sein. 



Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl durch 
den Kennzeichnungsteil des Anspruchs 1 gelost, 
wahrend in den AnsprUchen 2 bis 8 besonders 
vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung gekenn- 
5 zeichnet sind. 

Durch die Erfindung wird eine optimale Form- 
bestandigkeit des Spundteiles an solchen Abfull- 
stutzen oder Spunden sichergestellt, wodurch auch 
eine optimale Drehung des Verschluflteiles Oder 
w Hahnteiles ohne erhohte Reibung moglich ist. Sol- 
che Abfullstutzen oder Spunde konnen ohne weite- 
res auf SpritzguBmaschinen mit zwei Extrudern 
hergestellt werden. Gegebenenfalls kann an der 
Nahtstelle zwischen dem PP-Grundkorper des 
15 Spundteiles und dem Teil oder Teilen oder dem 
Oberzug aus Polyethylen oder dergieichen durch 
Verzahnungen, durch Block- oder Saulenbildung 
oder andere Geometrien eine Verstarkung einge- 
baut werden. Gleichzeitig wird durch die geeignete 
20 Werkstoffwahl eine Dampfsterilisation moglich. 

Eine andere Moglichkeit besteht darin, auf die 
Oberflache des Ranschteiles eine PE-Schicht oder 
dergieichen auf den Tragerkorper aus PP aufzu- 
spritzen. Hierdurch wird auch die haufige Wellen- 
25 bildung am Flanschteil des Spundes vermieden, da 
PP als Tragermaterial harter ist als die PE-Be- 
schichtung und daher eine hohere Stabilitat, Ma/J- 
genauigkeit und Drehfahigkeit sicherstellt. 

Bevorzugte AusfUhrungsbeispiele der Erfin- 
30 dung sind in der Zeichnung schematisch darge- 
stellt. Es zeigen 

Figur 1 einen senkrechten Teilschnitt beiderseits 
einer strichpunktierten Mittellinie jeweils durch 
eine erste und eine zweite AusfUhrungsform ei- 
35 nes Abfullstutzens oder Spundes zum Ver- 
schweiBen mit einem Folienbehalter oder Beutel 
aus Polyethylen oder dergieichen, 
Figur 2 ebenfalls einen senkrechten Schnitt 
durch zwei weitere gegenuber Fig. 1 abgewan- 
40 delte Ausfuhrungsformen solcher Abfullstutzen 
oder Spunde, 

Figur 3 einen senkrechten Schnitt durch noch 
eine weitere abgewandelte AusfUhrungsform, 
Figur 4 wiederum einen senkrechten Schnitt 

45 durch zwei weitere abgewandelte Ausfuhrungs- 
formen solcher Abfullstutzen oder Spunde bei- 
derseits einer strichpunktierten Mittellinie, 
Figur 5 noch ein AusfUhrungsform eines AbfUll- 
stutzens oder Spundes mit einem VerschtuBteil, 

so das innen im Spundteil drehbar angeordnet ist 
und 

Figur 6 Langsschnitt durch ein Spundteil mit 
Flanschteil. 

Bei jedem der gezeigten Abfullstutzen oder 
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Spunde 1, die zum Verschwei/ten mit Folienbehal- 
tern oder -beuteln 2 aus Polyethyien (PE) oder 
dergleichen bestimmt sind, bestehen sowohl das 
Spundteil 3 als auch das Verschlu/itejl 4, das an 
dem Spundteil 3 zwischen einer Schlietf- und einer 
Offenstellung drehbar ist, aus Polypropylen (PP) 
oder dergleichen, wahrend das Flanschteil 5 des 
Spundteiles 3 entweder vollstandig oder zumindest 
teilweise aus einem Polyethyien (PE, LLDPE) mit 
oder ohne EVA oder dergleichen sowie mit Oder 
ohne sonstige zusatzliche Additive ausgebildet ist. 
Polypropylene sowie verschiedene weitere spritz- 
bare Kunststoffe sind fur eine Dampfsterilisation 
ausreichend warrnebestandig. 

So besteht bei dem in Figur 1 links der strich- 
punktierten Mittellinie gezeigten ersten Ausfuh- 
rungsbeispiel neben dem drehbaren Verschluflteil 4 
auch das Spundteil 3 vollstandig aus einem Poly- 
propylen oder dergleichen, wobei an der Oberseite 
des Flanschteiles 5 ein Oberzug oder eine Schicht 
6 aus einem Polyethyien (PE, LLDPE) mit oder 
ohne EVA oder dergleichen mit oder ohne sonstige 
zusatzliche Additive zum Verschwei/ten mit der 
Behalter- Oder Beutelfoiie 2 bzw. mit einer hierzu 
geeigneten PE-Lage des Beutels vorgesehen ist. 

Soli die Behalter- oder Beutelfoiie 2 mit der 
Unterseite des Flanschteiles 5 verschweifit werden, 
so kann dieses, wie auf der rechten Seite von Figur 
1 gezeigt ist, an der Unterseite des Flanschteiles 5 
einen derartigen Oberzug 6 aus einem Polyethyien 
(PE, LLDPE) mit oder ohne EVA oder dergleichen 
zum Verschweiflen mit der Behalter- oder Beutelfo- 
iie 2 oder einer PE-Lage des Beutels aufweisen. 
wobei dieser Oberzug oder diese Schicht 6 auch 
weiter an der Innenseite des Spundteiles 3 hochge- 
zogen und mit Dichtlippen 7 zur Abdichtung zwi- 
schen Spundteil 3 und Verschluflteil 4 einstuckig 
ausgebildet sein kann. 

Wie sowohl auf der linken als auch auf der 
rechten Seite von Figur 2 gezeigt ist, kann sich der 
Oberzug oder die Schicht 6 aus einem Polyethyien 
(PE, LLDPE) mit oder ohne EVA oder dergleichen 
an dem Flanschteil 5 auch von der Flanschobersei- 
te urn den Flanschrand bis zur Flanschunterseite 
durchgehend erstrecken, so da£ eine wahlweise 
Verschweiflung mit der Behalter- oder Beutelfoiie 2 
sowohl an der Flanschoberseite als auch an der 
Flanschunterseite ohne konstruktive Anderungen 
moglich ist. Auch hier kann sich, wie in Figur 2 auf 
der rechten Seite gezeigt ist, der Oberzug oder die 
Schicht 6 vom Flanschteil 5 weiter an der Spundin- 
nenseite oder gegebenenfalls auch an der Spund- 
au/tenseite weiter erstrecken. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel von Figur 3 ist 
das Spundteil 3 mit einem durchgehenden Trager- 
korper 3a aus Polypropylen (PP) ausgebildet, der 
sowohl an der Flanschoberseite als auch an der 
Auflenseite des Spundteiles 3 mit einem durchge- 



henden Oberzug 6 aus einem Polyethyien (PE, 
LLDPE) mit oder ohne EVA oder dergleichen ver- 
sehen ist, an dem auch die Dichtlippen 7 zur 
Abdichtung zwischen Spundteil 3 und Verschlufiteil 

s 4 einstuckig mit ausgeformt sind. 

In Figur 4 ist eine weitere vereinfachte Ausftih- 
rungsform eines solchen AbfOllstutzens oder Spun- 
des 1 gezeigt, wobei im linken Teil von Figur 4 das 
mit dem Spundteil 3 einstUckig ausgeformte 

io Flanschteil 5 nur eine geringe radiale Breite hat 
und an seiner Unterseite mit einem nach auflen 
radial hervorstehenden Oberzug 6 aus einem Poly- 
ethyien mit oder ohne EVA oder dergleichen zum 
Verschwei/ten mit der Behalter- oder Beutelfoiie 2 

75 ausgebildet ist Der Oberzug 6 erstreckt sich dabei 
in den zylindrischen Abschnitt des Spundteiles 3 
und ist mit diesem ebenso wie bei alien anderen 
gezeigten Ausfuhrungsbeispielen fest verzahnt. 
Im Unterschied dazu ist bei dem rechten Aus- 

20 fuhrungsbeispiel von Figur 4 der Oberzug 6 aus 
einem Polyethyien mit oder ohne EVA oder der- 
gleichen uber die gesamte Flanschunterseite aus- 
gebildet und erstreckt sich au/terdem an der Innen- 
seite des Spundteiles 3. wahrend Dichtlippen 7 aus 

25 einem Polyethyien oder dergleichen an der AuBen- 
seite des aus Polypropylen bestehenden Grundkor- 
pers des Spundteiles 3 einstuckig mit angeformt 
sind zur Abdichtung gegeniiber dem das Spundteil 
3 ubergreifenden drehbaren Verschluflteil 4 aus 

30 Polypropylen Oder dergleichen. 

Beim Ausfuhrungsbeispiel von Figur 5 ist das 
Verschluflteil 4 innen im Spundteil 3 drehbar ange- 
ordnet. Das Spundteil 3 besteht ebenso wie das 
VerschluBteil 4 aus einem Polypropylen oder der- 

35 gleichen und ist am Flanschteil 5 mit einem Ober- 
zug oder einer Schicht 6 aus einem Polyethyien 
mit oder ohne EVA oder dergleichen fur die Ver- 
schweiflung mit der Behalter- oder Beutelfoiie 2 
ausgebildet. wobei der Oberzug 6 ganz nach Be- 

40 darf auch an der Flanschunterseite ausgebildet sein 
und sich gegebenenfalls auch am Spundteil 3 
selbst weiter nach oben erstrecken kann. 

In einer gegenOber den gezeigten Ausfuh- 
rungsbeispielen vereinfachten Ausfuhrungsform 

45 kann das Flanschteil 5 auch vollstandig auis einem 
Polyethyien (PE, LLDPE) mit oder ohne EVA oder 
dergleichen in Ringform ausgebildet und mit dem 
Spundteil 3 durch eine glatte, zackenformige oder 
ahnlich gestaltete Verbindung 8 einstuckig fest ver- 
so bunden sein, wie das Ausfuhrungsbeispiel nach 
Figur 6 zeigt Dort ist ein einfaches Spundteil 3 
gezeigt. Auf die Darstellung eines VerschluBteiles 
wurde aus Vereinfachungsgrunden verzichtet. Das 
Flanschteil 5 ist vollstandig aus einem PE z.B. 

55 durch Spritzen in einer Form hergestellt und weist 
zur Verbindung mit dem warmebestandigen und 
formstabilen Spundteil 3 im Bereich der Verbin- 
dung 8 einen schmalen Flansch 9 auf, der von 
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einem entsprechenden Kragen 10 test umfa/ft wird. 
Kragen 10 ist einstuckig ausgebildet mit dem 
Spjndteil 3 und kann zusammen mit diesem an 
das vorgefertigte Flanschteil 5 angespritzt werden, 
so dafi eine unlosbare einstuckige Verbindung ent- 
steht. Der Folienbeutel 2 kann nun auf der Unter- 
seite oder der Oberseite des Flanschteiles 5 ange- 
schwei/Jt werden. 



Liste der verwendeten Bezugszeichen 

1 Spund 

2 Folienbeutel 

3 Spundteil 

4 Verschluflteil 

5 Flanschteil 

6 Schicht 

7 Dichtlippen 

8 Verbindung 

9 Flansch 

10 Kragen 



Anspriiche 

1. AbfOllstutzen oder Spund fur Folienbehalter oder 
-beutel aus Polyethylen (PE) oder dergleichen mit 
einem Spundteil und einem Flanschteil, dadurch 
gekennzeichnet da/5 das Spundteil (3) aus einem 
formstabllen und fur eine Dampfsterilisation ausrei- 
chend warmebestandigen Kunststoff gebiidet ist, 
das ein Flanschteil (5) aufweist. das in mindestens 
einer au/teren Schicht aus einem Polyethylen (PE, 
LLDPE) mit oder ohne EVA oder dergleichen sowie 
mit oder ohne sonstige zusatzliche Additive besteht 
zum VerschweiSen mit der oben (oder unten) zu 
verschweiBenden, hlerzu geeigneten PE-Lage des 
Folienbeutesl (2). 

2. Abfiillstutzen nach Anspruch 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das Spundteil (3) ein Verschluflteil (4) 
aufweist, das aus demselben Kunststoffmaterial wie 
das Spundteil besteht 

3. Abfiillstutzen oder Spund nach einem der An- 
spriiche 1 und 2. dadurch gekennzeichnet, da£ das 
Flanschteil (5) vollstandig aus einem Polyethylen 
(PE, LLDPE) mit oder ohne EVA oder dergleichen 
sowie mit oder ohne sonstige zusatzliche Additive 
besteht und mit dem Spundteil (3) einstuckig fest 
verbunden ist 

4. AbfOllstutzen oder Spund nach einem der An- 
spruche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet. daiJ das 
Flanschteil (5) aus dem gleichen Kunststoff besteht 
wie das Spundteil und mindestens zweischichtig 
mit einem Oberzug oder ein r Schicht (6) aus 
einem Polyethylen (PE, LLDPE) mit oder ohne EVA 
oder dergleichen sowie mit oder ohne sonstige 
zusatzliche Additive an seiner Oberseite und/oder 



an seiner Unterseite ausgebildet Ist. 

5. AbfOllstutzen Oder Spund nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, daj3 sich der Oberzug oder 
die Schicht (6) aus einem Polyethylen (PE t LLDPE) 

5 mit oder ohne EVA oder dergleichen sowie mit 
oder ohne sonstige zusatzliche Additive von der 
Oberseite urn den Fianschrand bis zur Unterseite 
des Flanschteiles (5) durchgehend erstreckt 

6. AbfOllstutzen oder Spund nach einem oder meh- 
w reren der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net, da/3 sich der Oberzug oder die Schicht (6) aus 
einem Polyethylen (PE, LLDPE) sowie mit oder 
ohne EVA oder dergleichen sowie mit oder ohne 
sonstige zusatzliche Additive vom Flanschteil (5) 

is weiter an der Spundinnenseite oder an der Spund- 
au/tenseite erstreckt. 

7. AbfOllstutzen oder Spund nach Anspruch 6, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 an dem Oberzug oder 
der Schicht (6) aus einem Polyethylen (PE, LLDPE) 

20 mit Oder ohne EVA oder dergleichen sowie mit 
oder ohne sonstige zusatzliche Additive eine oder 
mehrere Dichtlippen (7) zur Abdichtung zwischen 
Spundteil (3) und Verschlu/Jteil (4) einstuckig mit 
ausgeformt sind. 

25 8. AbfOllstutzen oder Spund nach einem der An- 
spruche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet. dafl der 
oder die Teile aus einem Polyethylen (PE, LLDPE) 
mit oder ohne EVA oder dergleichen sowie mit 
oder ohne sonstige zusatzliche Additive am Spund- 

30 teil (3) mit dem Tragermaterial aus Polypropylen 
(PP) oder dergleichen fest verzahnt ist bzw. sind. 
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